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coated with a layer (B) of uncrosslinked, elastic polymer resin (III) 
contg. urethane, ester and/or OH gps . , with softening pt . not below 50 
deg.C and with a marked tendency to crystallisation, in the form of a 
soln. in methoxypropanol and/or BuOAc and opt. acetone, then polymer 
soln. (Ill) is dried and the reactive resin (II) is applied and 
hardened to form (C) . 

USE /ADVANTAGE - Used as bath tubs, wash basins etc. The process 
ensures a permanent bond between the PMMA layer and the reinforcing 
layer of PU, without changing the method of prodn. of the PMMA sheet 
(e.g. by deep-drawing), without limiting the choice of blowing agent 
for the PU, and avoiding the use of solvents which cause stress 
corrosion in the acrylic layer. 
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Abstract (Equivalent): DE 4231396 C 

In prodn. of 3-dimensional moulded, tank or dish shaped bodies from 
several synthetic layers, with a concave exposed side and a convex 
supporting side, where on the convex side the layer of polymethyl 
methacrylate has been coated with a reinforcing layer of a reactive 
isocyanate resin which hardens to a rigid polyurethane, the convex 
polymethyl methacrylate layer is coated with a soln., in 
methoxypropanol and/or butyl acetate and opt. acetone, of an 
uncrosslinked, elastic polymer resin with strong crystallisation 
tendency and softening temp, not below 50 deg. C, with urethane, ester 
and/or OH gps., and after hardening of the coating, the reinforcing 
layer of reactive isocyanate resin is' applied and hardened. 

USE /ADVANTAGE - A typical application is polymethyl methacrylate 
(PMMA) bath tubs reinforced with polyurethane (PU) foam. Bending 
between the PMMA layer and the PU layer is permanent. The method of 
prodn. of the PMMA plates does not need to be altered, and the choice 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen dreidimensional 
geformten, wannen- Oder schalenffirmigen KCrper aus 
mehreren Kunststoff lagen mit einer konvexen und einer 
konkaven Seite. wobei die konkave Seite von aus einer 
Schicht aus Polymethylmethacrylat und die konvexe 
Seite aus einer verstarkenden Schicht eines steifen 
Polyurethankunststoff es besteht sowie ein Verfahren 
zu seiner Herstellung. Typische Kunststoffkorper dieser 
Art sind mit Poiyurethanschaumstoff verstarkte Bade- 
wannen aus Polymethylmethacrylat. 

Stand der Technik 

Aus der GB-A 2 148 786 ist es bekannt, einen aus 
einer Polymethylmethacrylat-Platte tiefgezogenen 
Badewannenkorper an seiner konvexen Seite mit einer 
Schicht aus Poiyurethanschaumstoff zu verstarken. Als 
einzige MaBnahme, urn die Haftung der Polyurethan- 
schaumstoffschicht an dem Polymethylmethacrylat zu 
gewahrleisten, wird die Entfettung der zu beschichteten 
Wannenseite empfohlen. 

In der Praxis hat sich die Haftung der Polyurethan- 
schaumstoffschicht als ungenugend erwiesen, wenn sie 
im Spruhverfahren auf die Ruckseite des Polymethyl- 
methacrylat-WannenkOrpers aufgetragen wird. Bei 
mechanischer und thermischer Belastung solcher Wan- 
nen, z.B. beim Fallen mit heiBem Wasser oder beim 
Betreten an wechselnden Stellen des Bodenbereichs, 
kfinnen hohe Spannungen und Scherkrafte an eng 
begrenzten Stellen zwischen den verbundenen Schich- 
ten auftreten. An solchen Stellen kann es zu Ablosun- 
gen der Schaumstoffschicht von der Polymethyl- 
methacrylat-Schicht kommen, die sich bei weiterer 
Belastung ausweiten, bis es zum Bruch infolge unzurei- 
chender Versteifung kommt. 

GemaB der EP-A 211 495 wird die Ablosung der 
Schaumstoffschicht vermieden, wenn als Treibmittel 
keine Halogenkohlenwasserstoffe, sondern Wasser 
verwendet wird. Wasser reagiert jedoch mit den Isocya- 
natgruppen des zur Bildung der Polyurethanschaum- 
stoffschicht verwendeten Isocyanatharzes und Qbt 
daher einen deutlichen EinfluB auf die Eigenschaften 
des Polyurethans aus. Man kann daher nicht die Was- 
sermenge beliebig nach der gewunschten Schaumfa- 
higkeit wahlen, ohne gleichzeitig die Polymerisateigen- 
schaften zu verandern. 

Offenbar wird auch durch diese MaBnahme die 
Ablflsungsgefahr der Schaumstoffschicht nicht in 
befriedigender Weise vermindert, denn die gleiche 
Patentinhaberin hat in der EP-A 304 187 vorgeschla- 
gen, zur weiteren Verbesserung der Haftung die mit der 
Schaumstoffschicht zu verstarkende Kunststoffschicht 
mit nuWeophilen Gruppen auszurusten, die gegenuber 
dem Isocyanatharz reaktiv sind. Die nukleophilen Grup- 
pen werden bei der Herstellung von Polymethylme- 
thacrylat-Platten nach dem GieBverfahren in Form von 



hydrophilen Comonomeren oder Additiven in di 
zugrundeliegende Monomermischung eingearbeitet 
Dies bedeutet eine tiefgreifende Anderung des Herstel- 
lungsverfahrens von Polymethylmethacrylat-Platten, die 
5 Anderungen von deren Verhalten, beispielsweise 
gegenuber Wasser, und Probleme bei der Herstellung 
infolge eines geanderten Haftungsverhaltens des Poly- 
merisats an den Glaswanden der Poiymerisationskam- 
mer nach sich Ziehen kOnnen. 
to Aus der US-A 4,177,099 ist es bekannt, auf eine 
gereckte Acrylglasplatte eine haftvermittelnde Schicht 
aus einem Polyurethan, gelSst in Chloroform, aufzutra- 
gen und die beschichtete Seite unter hohem Druck und 
hoher Temperatur mit einer vorgefertigten klaren Platte 
is oder Folie aus einem Polyurethankunststoff zu verbin- 
den. Als Haftvermittler sind Polyurethane mit hoher Kri- 
stallisationsneigung ungeeignet. Chloroform als 
Losungsmittei hat den Nachteil, daB es auf die Acryl- 
glasplatte korrodierend wirkt. 
20 Es ist das Ziel der Erfindung, eine dauerhafte Ver- 
bindung zwischen der Polymethylmethacrylat-Schicht 
und der verstarkenden Polyurethan-Kunststoffschicht 
von schalen- oder wannenfOrmigen KOrpern zu gewahr- 
leisten, ohne das Hersteliungsverfahren der Polyme- 
rs thyimethacrylat-Platten zu verandern und ohne die 
Waht des Treibmittels fur die verstarkende Polyurethan- 
schicht einzuschranken. Die Einwirkung korrodierender 
Mittel auf das Acrylglas soli mfiglichst vermieden wer- 
den. 

30 Es wurde gefunden, daB dieses Ziel bei dem gat- 
tungsmaBigen Verfahren, bei dem auf die konvexe Seite 
der Schicht aus Polymethylmethacrylat eine verstar- 
kende Schicht eines reaktiven Isocyanatharzes aufge- 
tragen wird, das zu einem steifen Polyurethankunststoff 

35 aushartet, dann erreicht wird, wenn die konvexe Seite 
der Schicht aus Polymethylmethacrylat mit einer 
Ldsung eines im wesentlichen unvernetzten, elasti- 
schen Polymerharzes von starker Kristallisationsnei- 
gung mit einer Erweichungstemperatur nicht unter 50°C 

40 mit Urethan-. Ester- und/oder Hydroxylgruppen in 
Methoxypropanol und/oder Butylacetat und gegebe- 
nenfalls Aceton als Losungsmittei beschichtet wird und 
daB nach dem Trocknen der Beschichtung die verstar- 
kende Schicht des reaktiven Isocyanatharzes aufgetra- 

45 gen und ausgehartet wird. 

Die erfindungsgemaBen dreidimensional geform- 
ten, wannen- oder schalenfflrmigen KOrper aus mehre- 
ren Kunststofflagen mit einer konvexen und einer 
konkaven Seite zeichnen sich in der Rege! dadurch aus, 

so daB zwischen der Polymethylmethacrylat- und der Poly- 
urethan-Kunststoffschicht in Beruhrung mit diesen eine 
dunnere Schicht aus einem elastischen Polymerharz 
mit Urethan-, Ester- und/oder Hydroxylgruppen ange- 
ordnet ist, das wenigstens teilweise in einem Losungs- 

55 mittelgemisch aus Methoxypropanol, Butylacetat und 
gegebenenfalls Aceton loslich ist. Die Schicht kann an 
der Beruhrungsfiache mit dem Polyurethankunststoff 
vernetzt und dadurch teilweise unloslich sein. Wenn bei 
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der Hersteliung der Zwischenschicht vernetzende 
Zusatze mrtverwendet werden. was mdglich. aber nicht 
notwendig ist, so kann die Schicht auch ganzlich unlfls- 
lich sein. 

Der Gedanke, die unzureichende Haftung zweier 
Kunststoffschichten durch eine dazwischen angeord- 
nete Schicht eines klebenden Oder haftungsffirdernden 
Harzes zu verbessern, ist an sich bekannt. Die Schwie- 
rigkeit lag im vorliegenden Falle darin, daR gebrauchli- 
che Haftharze in organischen L6sungsmitteln geltet 
werden muRten, die eine stark korrosive Wirkung auf 
das Polymethylmethacryiat ausubten. Harze, die in 
nicht-korrosiven Losungsmitteln, wie z.B. aiiphatischen 
Kohlenwasserstoffen, Ktelich sind, erwiesen sich als 
ungeeignet, die Haftung zu verbessern. 

Uberraschenderweise erwiesen sich bestimmte 
elastische Polymerharze mit Urethan-, Ester- und/oder 
Hydroxylgruppen als Iflslich in einem Losungsmittelge- 
misch aus Methoxypropanol, Butylacetat und gegebe- 
nenfalls Aceton. das wenig korrosiv fur 
Polymethylmethacryiat sind, wenn es in Form emer 
Polymerlosung aufgetragen und getrocknet werden. Bei 
einem Mischungsverhaitnis von 20 : 60 : 20 Gew.-Tin. 
der oben genannten Komponenten wurden keme RiB- 
bildung und keine Trubung der beschichteten Poiyme- 
thylmethacrylat-Oberfiache beobachtet. Linear 
aufgebaute Polymerharze sind in organischen LOsungs- 
mitteln am besten loslich. Mit zunehmender Verzwei- 
gung und/oder Vernetzung der Polymermolekule nimmt 
die Loslichkeit ab. Fur die Zwecke der Erfindung reicht 
es aus wenn eine Ware Polymerlosung hergestellt und 
zu einer gleichfcrmigen Schicht aufgetragen werden 
kann, selbst wenn die Losung einen teilweise kolloida- 
len Zustand haben sollte. 

Es wurde gefunden, daR bestimmte elastische 
Polymerharze mit Urethan-, Ester- und/oder Hydroxyl- 
gruppen eine gute haftvermittelnde Wirkung zwischen 
der Polymethylmethacryiat- und der Polyurethan- 
Schicht ausuben und daruberhinaus in dem erwahnten 
Ldsungsmittelgemisch IGslich sind. Aus dieser Erkennt- 
nis ergab sich die MOglichkeit, dreidimensional 
geformte, wannen- oder schalenfOrmige KOrper aus 
Polymethylmethacryiat mit einer Beschichtung eines 
elastischen Polymerharz mit Urethan-. Ester- und/oder 
Hydroxylgruppen zu versehen, und eine verstarkenden 
Schicht eines steifen Polyurethankunststoffesdauerhaft 
haftend darauf anzubringen. 

Bei der Bestimmung der Schadensspannung im 
Spannungskorrosionstest. dessen Durchfuhrung im 
Ausfuhrungsbeispiel im einzelnen beschrieben ist. zeigt 
sich ob die Polymethylmethacrylat-Schicht beim Auf- 
bringen der Losung durch Ri&bildung geschwacht wird. 
Bei einer Schadensspannung des Acrylglases gegen- 
Qber der PolymerlSsung von wenigstens 12 N/mm . vor- 
zugsweise wenigstens 14 N/mm 2 , kann das 
resultierende mehrtagige Material als im wesentlichen 
riRfrei angesehen werden. 



Ausfiihrung der Erfindung 

Die Hersteliung dreidimensional geformter, wan- 
nen- Oder schalenfdrmiger KOrper, wie Badewannen 
s oder Duschtassen. aus Polymethylmethacrylat-Platten 
ist allgemein bekannt. Man verwendet dazu Gberwie- 
gend sogenanntes "gegossenes" Acrylglas. das durch 
Polymerisation von Methylmethacrylat in einer aus zwei 
Glasscheiben gebildeten Flachkammer erzeugt wird 
10 und ein so hones Molekulargewicht hat, daR es beim 
Erwarmen uber die Erweichungstemperatur in den 
gummiartigen, thermoelastischen Zustand eintritt, aber 
auch beim weiteren Erwarmen nicht schmilzt. Neuer- 
dings werden auch extrudierte Platten aus thermopla- 
15 stischen Polymethylmethaaylat-Formmassen fur 
diesen Zweck verwendet. Beide Plattentypen werden 
bis zum thermoelastischen Zustand erhitzt und mittels 
Positiv- oder Negativformwerkzeugen dreidimensional 
verformt und durch Abkuhlung unter die Erweichungs- 
20 temperatur in ihrer Form fixiert. 

Der Begriff Polymethylmethacryiat schlieRt Copoly- 
merisate ein, die neben Methylmethacrylat als Haupt- 
monomer begrenzte Mengen an mischpoly- 
merisierbaren Comonomeren enthalten. Der Anteil des 
25 Methylmethacrylats liegt in der Regel uber 80. vorzugs- 
weise uber 90 Gew.-%, bezogen auf das Potymerisat- 
gewicht. Im allgemeinen werden Platten von 3 bis 10 
mm Dicke eingesetzt, die farbig pigmentiert sind. 

Die konkave Seite des dreidimensional geformten 
30 KOrpers ist die Schau- und Nutzseite. Die konvexe 
Ruckseitewird mit der Lfisung des elastischen Polymer- 
harzes mit Urethan-, Ester- und/oder Hydroxylgruppen 
beschichtet und zu einer festen Oberzugsschicht 
getrocknet. Polymerlosungen mit einem Harzgehalt von 
35 0,5 bis 30, vorzugsweise 1 bis 15, insbesondere 3 bis 8 
Gew.-% sind geeignet 

Die elastischen, urethan-, ester- und hydroxylgrup- 
penhaitigen Polymerharze unterscheiden sich hinsicht- 
lich ihrer Kristallisationsneigung, die in der 
40 Erweichungstemperatur in Erscheinung trrtt. Harze mit 
hoher Kristallisationsneigung haben Erweichungstem- 
peraturen nicht unter 50 und gegebenenfalls bis zu 
80°C oder daruber. Diese Harze werden fur die Erfin- 
dung verwendet, wahrend nichtkristalline Harze mit 
45 Erweichungstemperatur von etwa 45°C oder darunter 
zur Bildung von Spannungsrissen fuhren kannen und 
deshalb ungeeignet sind. 

Bevorzugte Polymerharze sind lineare Hydroxyl- 
Polyester-Polyurethane, die durch Umsetzung eines 
so Teiis der Hydroxylgruppen eines Polyester-Polyols mit 
einem Diisocyanat unter Bildung von Urethangruppen 
entstehen. In der Reihe dieser Harze sind diejenigen 
mit starker Kristallisationsneigung besonders geeignet. 
Typische Losungsviskositaten, gemessen an 15 %igen 
55 Losungen in Methylethylketon bei 23°C, liegen bei 1 - 2 
Pa s (Brookfield-Viskosimeter LVF, Spindel 3. 60 
U/min). Eine geeignete PolymerharzlOsung wird von der 
ROhm GmbH unter der Bezeichnung "Grundierung 60 n 
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angeboten. 

Andere Polymerharze mit Urethan-, Ester- 
und/oder Hydroxylgruppen kOnnen anhand ihrer Los- 
lichkeit in dem oben erwflhnten Losungsmittelgemisch 
und ihrer Erweichungstemperatur ausgewahlt werden. 
Die genannten Gruppen wirken sich vorteilhaft auf die 
Haftungseigenschaften an Polymethylmethacrylat und 
an Polyurethan-Kunststoffen aus, so dafl Harze, die alie 
drei genannten Gruppen enthalten, besonders bevor- 
zugt sind. Polymerharze mit Urethan- und Estergruppen 
ohne Hydroxylgruppen Oder mit Ester- und Hydroxyl- 
gruppen ohne Urethangruppen sind ebenfalls in vielen 
Fallen verwendbar. Es ist vorteilhaft, wenn auch nicht 
zwingend, wenn die Estergruppen in der Hauptkette 
des Polymerharzes angeordnet sind. 

Das Losungsmittelgemisch fur die Erzeugung der 
haftvermittelnden Zwischenschicht des elastischen 
Polymerharzes enthait vorzugsweise 60 Gew.-Tle. 
Butylacetat und je 20 Gew.-Tle. Aceton und Methoxy- 
propanol. 

Die Polymerharzlosung kann mit jeder Gblichen 
Beschichtungstechnik auf die Polymethyimethacrytat- 
Schichtaufgetragen werden, vorzugsweise durch Sprit- 
zea Die erforderliche Dicke hangt von der Konzentra- 
tion ab. Die Beschichtung kann bei Raumtemperatur 
Oder leicht erhohter Temperatur, gegebenenfalls in 
einem Luftstrom getrocknet werden. 

Auf diese Schicht kann die verstarkende Schicht 
aus Polyurethan-Kunststoff aufgebracht werden, Geeig- 
nete Harzsysteme fOr diesen Zweck sind bekannt und 
im Handel erhaitlich. Sie enthalten in der Regel wenig- 
stens ein Polyol, vorzugsweise ein Polyester-Polyol, und 
wenigstens ein mehrfunktionelles Isocyanat, das unter 
Ausbildung einer vernetzten Polymermatrix mit dem 
Polyol reagiert, sowie gegebenenfalls Hartungskataly- 
satoren und andere Additive. Wesentlich ist, dal3 die 
Mischung zu einem steifen, bei Raumtemperatur unela- 
stischen Polyurethan-Kunststoff aushartet. 

Sofern als Additive Wasser oder Treibmittel mitver- 
wendet werden, bildet sich eine mehr oder weniger 
stark geschaumte Polyurethan-Kunststoffschicht. Ihre 
Dichte liegt vorzugsweise im Bereich von 0,2 bis 1,0 
kg/m 3 . Sie kann weiterhin in einer Menge von z.B. 5 bis 
40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der ver- 
starkenden Schicht, Fullstoffe, wie Mineralien oder 
Faserstoffe, insbesondere Glasfasern, enthalten. 

Die erforderliche Dicke der verstarkenden Schicht 
hangt von der GroSe und Gestalt des dreidimensional 
geformten Korpers ab. Fur Badewannen ist eine 
Schichtdicke von 5 bis 20 mm geeignet; fur Duschtas- 
sen und KOrper vergleichbarer GroGe und Beanspruch- 
barkeit reichen oft schon 3 bis 10 mm. Die verstarkende 
Schicht kann an hoch befasteten Stelle dicker als an 
wenig belasteten Stellen ausgefuhrt werden. 

Das Harzgemisch aus Polyol und Polyisocyanat 
und gegebenenfalls Zusatzen wird vorzugsweise mittels 
einer Zwei staff- Mischduse auf die beschichtete, kon- 
vexe Seite des wannen- oder schalenfdrmigen Korpers 



aufgetragen, wobei sehr schnell Hartung eintritt. Sie 
beginrrt schon in der Mischduse und ist nach dem Auf- 
spruhen bei Temperaturen von 20 bis 30°C innerhalb 
weniger Sekunden oder Minuten abgeschlossen. 

5 Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung wird die verstarkende Schicht aus Polyurethan- 
Kunststoff wenigstens auf einem Teil der Fiache des 
dreidimensional geformten Kdrpers in mehreren Lagen 
erzeugt. Unmittelbar nach der ersten kann eine zweite 

w Lage aufgetragen werden, bis nach etwa zwei bis funf 
Spruhgangen die gewunschte Schichtdicke erreicht ist. 
Eine besonders hohe Versteifungswirkung bei niedri- 
gem Materialeinsatz in der verstarkenden Schicht wird 
erreicht, wenn man als erste Schicht eine wenig oder 

is gar nicht geschaumte Polyurethanschicht auftragt, dann 
bis zum Mitte der Verstarkungsschicht zunehmend star- 
ker geschaumte Schichten und danach wieder Schich- 
ten hoherer Dichte erzeugt. In der Praxis hat sich ein 
dreischichtiger Aufbau bewahrt, bei dem die erste und 

20 dritte Schicht etwa gleich sind und Dichten von 0,8 bis 
1,0 kg/m 3 haben und dazwischen eine geschaumte 
Schicht mit einer Dichte von 0,1 bis 0,5 kg/m 3 einschlie- 
(3en. 

25 Beispiel 1 

Aus einer 5 mm dicken Platte aus gegossenem 
Acrylglas mit einem Gewicht von 8,8 kg wird im ther- 
moelastischen Temperaturbereich eine Badewanne 
30 geformt. Auf die konvexe ROckseite wird eine 6 gew.- 
prozentige Losung eines Hydroxyl-Polyurethans (Han- 
delsprodukt "Grundierung 60", R6hm GmbH) in einem 
Losungsmrttelgemisches aus 60 Gew.-% Butylacetat, 
20 Gew.-% Aceton und 20 Gew.-% Methoxypropanol 
35 gleichmaBig aufgespruht und bei Raumtemperatur 
trocknen gelassen. AnschlieGend werden - bei leichter 
Bevorzugung des Bodenbereichs - 1 ,4 kg eines hoch- 
dichten Polyurethan-Harzsystems (Handelsprodukt 
RSM-System "Elastocoat C6816-80-M" der Firma Ela- 
40 stogran Polyurethane GmbH, Olching) aufgetragen, 
wobei sich eine mittlere Schichtdicke von etwa 2 mm 
ergibt Sofort anschlieflend werden 2,2 kg eines Polyu- 
rethan-Hartschaumsystems (Handelsprodukt RSM- 
System "Elastocoat C6812" der Firma Elastogran Poly- 
ps urethane GmbH, Olching) aufgetragen, das eine Dichte 
von 600 kg/m 3 und eine mittlere Schichtdicke von 10 
mm ergibt. Als letzte Schicht werden nochmals 1,8 kg 
des fur die erste Schicht verwendeten Polyurethan- 
Harzsystems aufgebracht. 
so Die verstarkte Badewanne hat ein Gesamtgewicht 
von 15,4 kg. Mit der beschriebenen Zusammensetzung 
der Polymerharzlosung wurde an dem verarbeiteten 
Acrylglas eine Schadensspannung von 17 N/mm 2 
ermittelt. Die verstarkte Badewanne genugt den Anfor- 
55 derungen der europaischen Norm EN 1 98 fur Badewan- 
nen aus Acrylglas. Bei einer herkommlichen GFK- 
Verstarkung wird diese Brauchbarkeit erst bei einem 
Gesamtgewicht von 20 kg erreicht. 
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Zur Bestimmung der Schadensspannung im Span- 
nungskorrosionstest wird ein streifenffirmiger ProbekOr- 
per mit einer Lange von 230 mm, einer Breite von 20 
mm und einer Dicke von 4 mm aus unbeschichtetem 
Acrylglas an einem Ende waagerecht eingespannt und 5 
am freien Ende mit einem angehangten Gewicht so 
belastet, daB nahe der Einspannstelle eine maximale 
Zugspannung (Sigma max.) von 30 MPa auftritt. Die 
Zugspannung fallt auf dem Probekfirper bis zum Last- 
angriffspunkt linear auf null ab, so daB jedem Punkt der 10 
Oberseite im Verhaltnis zum Abstand von der Ein- 
spannstelle eine definierte Zugspannung zugeordnet 
werden kann. Die Oberflache des Probekflrpers wird 
mit der Polymerharzldsung beschichtet und trocknen 
gelassen. Die RiBbildung beginnt am Ort der hGchsten 15 
Zugspannung an der Einspannstelle und schreitet mit 
der Prufdauer in Richtung abnehmender Zugspannung 
fort. Das Ende der RiBbildungszone nach 24 Stunden 
bei 50°C bezeichnet die Schadensspannung (Sigma 
grenz.). 20 

Beispiel 2 

Ein BadewannenkOrper mit einen Gewicht von 8,6 
kg wird wie im Beispiel 1 beschichtet- Die Verstarkungs- 25 
schicht wird allein aus dem Polyurethan-Hartschaumsy- 
stems (Handelsprodukt RSM-System "Elastocoat 
C6812" der Firma Elastogran Polyurethane GmbH, 
Olching) erzeugt, indem 8,0 kg des Harzes unter Ausbil- 
dung eines Schaumstoffes mit einer Dichte von 600 30 
kg/m 3 bis zu einer Gesamtdicke von 15 bis 20 mm in 
mehreren Schichten aufgetragen wird. Das Gesamtge- 
wicht der verstarkten Wanne betragt 1 6,6 kg. 

PatentansprQche 35 

1. Verfahren zur Herstellung von dreidimensional 
geformten, wannen- oder schalenfOrmigen KSrpem 
aus mehreren Kunststofflagen mit einer konkaven 
Schauseite aus einer Schicht von Polymethylme- 40 
thacrylat und einer konvexen Stutzseite, wobei auf 
die konvexe Seite der Schicht aus Polymethylme- 
thacrylat eine verstarkende Schicht eines reaktiven 
Isocyanatharzes aufgetragen wird, das zu einem 
steifen Polyurethankunststoff aushartet, 45 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die konvexe Seite der Schicht aus Poly- 
methylmethacrylat mit einer Lflsung eines im 
wesentlichen unvernetzten, elastischen Polymer- 
harzes mit einer Erweichungstemperatur nicht so 
unter 50°C mit Urethan-, Ester- und/oder Hydroxyl- 
gruppen in Methoxypropanol und/oder Butylacetat 
und gegebenenfalls Aceton als LOsungsmittel 
beschichtet wird und daB nach dem Trocknen der 
Beschichtung die verstarkende Schicht des reakti- ss 
ven Isocyanatharzes aufgetragen und ausgehartet 
wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die LOsung eines Polymerharzes 
eingesetzt wird, das in Form einer 15 gewichtspro- 
zentigen Losung in Methylethylketon (23°C, Brook- 
field-LVF-Viskosimeter, Spindel III, 60 Upm) eine 
Viskositat unter 2 Pa s hat. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Bildung der verstarken- 
den Schicht mehrere Lagen des Isocyanatharzes 
aufgetragen werden. 

4. Dreidimensional geformter, wannen oder schalen- 
fOrmiger Kunststoffkfirper erhaltlich gemaB einem 
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3. 

5. Kunststoffkflrper nach Anspruch 4, gekennzeichnet 
durch mehrere Lagen des verstarkenden Po\yu~ 
rethankunststoffs. 

6. KunststoffkOrper nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet daB wenigstens eine der Lagen 
geschaumt ist. 

7. KunststoffkOrper nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweite Lage des verstar- 
kenden Polyurethankunststoffs eine geringere 
Dichte als die erste Lage hat und daB die letzte 
Lage eine hOhere Dichte als die Lage mit der 
geringsten Dichte hat. 

8. KunststoffkSrper nach einem der Anspuche 4 bis 7, 
gekennzeichnet durch eine Schadensspannung im 
Spannungskorrosionstest von wenigstens 12 N / 
mm 2 . 

Claims 

1. Process for producing three<!imensional tub- or 
bowl-shaped bodies comprising a plurality of plas- 
tics layers having a concave show side consisting of 
a (ayer of potymethyl methacrylate and a convex 
support side, wherein a reinforcing layer of a reac- 
tive isocyanate resin which cures to form a rigid 
polyurethane plastic is applied to the convex side of 
the layer of polymethyl methacrylate, characterised 
in that the convex side of the layer of polymethyl 
methacrylate is coated with a solution of a substan- 
tially uncrosslinked flexible polymer resin having a 
softening temperature of not less than 50°C with 
urethane, ester and/or hydroxy groups in methoxy- 
propanol and/or butyl acetate and optionally ace- 
tone as solvent and, after the coating has dried, the 
reinforcing layer of the reactive isocyanate resin is 
applied and cured. 

2. Process according to claim 1 , characterised in that 
the solution of a polymer resin is used which has a 
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3. 



viscosity of less than 2 Pa s in the form of a 1 5 % by 
weight solution in methylethylketone (23°C ( Brook- 
field-LVF viscometer, spindle III, 60 rpm). 

Process according to claim 1 or 2, characterised in 
that, in order to form the reinforcing layer, a plurality 
of layers of the isocyanate resin are applied. 



field LVF, mobile III. 60 Vmin.) a une viscosite infe- 
rieure a 2 Pa.s. 

Proctde selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que 

pour former la couche renforcante, on depose plu- 
sieurs couches de resine isocyanate. 



4. Three-dimensional tub- or bowl-shaped plastics 
body obtainable by a process according to one of 10 
claims 1 to 3. 

5. Plastics body according to claim 4, characterised 
by a plurality of layers of the reinforcing poly- 
urethane plastic. is 

6. Plastics body according to claim 5, characterised in 
that at least one of the layers is a foam. 



4. Corps moules tridimensionnels en matiere plasti- 
que en forme de baquet ou de coque qu'on peut 
obtenir selon un proctdt suivant Tune des revendi- 
cations 1 a 3. 

5. Corps moults en matiere plastique selon la reven- 
dication 4, 

caracterises par 

plusieurs couches de la matiere plastique renfor- 
cante de pofyurtthane. 



7. Plastics body according to claim 6, characterised in 
that the second layer of the reinforcing poly- 
urethane plastic has a lower density than the first 
layer and the final layer has a higher density than 
the layer having the lowest density. 

8. Plastics body according to one of claims 4 to 7, 
characterised by a tensile strength at yield in the 
tensile corrosion test of at least 12 N/mm 2 . 

Revendications 

1. Precede de fabrication de corps moults tridimen- 
sionnels en forme de baquet ou de coque, en plu- 
sieurs couches de matieres plastiques avec une 
face visible concave constitute d'une couche de 
poly(methacrylate de mtthyle) et d'une face d'appui 
convexe, od sur la face convexe de la coupe en 
poly(methacrylate de mtthyle) on depose une cou- 
che renforcante d'une resine reactive isocyanate, 
qui durcit pour donner une matiere plastique de 
polyurtthane rigide, 
caracteYise en ce qu' 

on enduit la face convexe de la couche de 
poly(methacrylate de m&hyle) avec une solution 
d'une rtsine polymere elastique essentiellement 
non rtticulte. avec un point de ramollissement qui 
n'est pas inftrieur a 50°C avec des groupes ure- 
thane, ester et hydroxyle dans le methoxypropanol 
et/ou ('acetate de butyle et le cas echeant I'acetate 
comme solvant et qu'apres le stchage d'enduction, 
on depose une couche renforcante de resine reac- 
tive isocyanate et on durcit 



20 6. Corps moults en matiere plastique selon la reven- 
dication 5, 

caracterises en ce qu' 

au moins Tune des couches est expansee. 

25 7. Corps moules en matiere plastique selon la reven- 
dication 6, 

caracterises en ce que 

la deuxieme couche de matiere plastique polyure- 
thane renforcante a une densite plus faible que 
30 celle de la premiere couche et que la derniere cou- 
che a une densite plus elevee que celle de la cou- 
che a la densite la plus faible. 

8. Corps moults en matiere plastique selon Tune des 
35 revendications 4 a 7, 
caracterises par 

une contrainte de defauts d'au moins 12 N/mm 2 
dans le test de corrosion sous contrainte. 



2. Procedt selon la revendication 1 1 

caracterise en ce qu' ss 
on utilise la solution d'une resine polymere, qui 
sous la forme d'une solution a 15 % en poids dans 
la methylethylcetone {23°C, viscosimetre Brooke- 
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